



























本朝 を r単板の切削条件に関する研究 (第9報)StudiesonVeneerCuttingConditions(Ⅸ)｣とする｡Flj拍臣｢単
学教育学部紀要 -自然杵学一 第63号 27-32 (2000)に掲載=
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"喰い付きの程度"という言葉を用いる｡)を変えるため,種々のローラバーを用い,それ




完として,rtを広い範囲で変化させて (rtの作用の全 く及ばない範囲から,rtの作用の著 し
く及ぶ範囲までの広い範囲にrtを変化させて),10mm厚の単板切削実験を行い,これらの変
化に伴う切削抵抗の変化を明らかにする｡
2.実 験 方 法
直径 βのローラバーを作用させた単板切削の模式図を図 1に示した｡ローラバーとナイ
フの位置関係に基づ くバーによる二次圧縮量 rtとその作用範囲については,脚注*1に示 し
暮1ローラバー (直径 D)作用下の水平距離をh,切削角をOとすれば,一次圧縮 (その最大圧縮量をdとする｡)に
おけるバー先端 とナイフ刃先との垂直距離 U に相当する二次圧縮 (その最大圧縮量をrtとする｡)におけるバー先
端 とナイフす くい面との拘束距離 utは,r.≧0の場合には,次式に表 し得る｡
ut-((D/2)+U)cosO+hsinO- (D/2) (l)
なお,hおよび rtは,通常の場合には,h≧0の場合および rt≧0の場合であるが,特異な場合として h<
Oの場合および rL<0の場合がある｡ローラバーの中心から引いた垂線 と切削線 との交わる位置に刃先があ
る場合が h-0の場合であるから,これを基準として,ローラバーの中心からの垂線より前方に刃先位置があ
る場合が,h<0の場合であるO また,rtは rL- t- ULであるから,通常の場合にはrt≧0となる｡rt>0






t- U+d- uL+rt (2)
であるから, ut (-i-rL)は0<ut<tの範囲の大きさとなる｡(1)式および(2)式により,rtは次式で表 し得る｡
(3)式を用いると,hは,
h-((D/2)+U)tan(♂/2)+(d-rt)/sinO (4)
であるから,d- rt (または, U - uL ) のとき,hは,
h- ((D/2)+U)tan(0/2) (5)

















rLを受けるナイフす くい面上の))先からの位置 (最大負荷位置) をLLとすれば, rt≧0の場合におけるLlは,
Lt- ((D/2)+ U)sine-hcosO 日1)
∴ Lt - ((D/2)+U)tan(0/2)- (d-rt ) coso/sinO (12)
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図 l ローラバーを作用させた単板切削の模式図
αおよびノブ:ナイフの逃げ角および刃先角 ;a(-α+.3):
切削角 ;t'.切込量 ;D'.ローラバー直径 ;hおよび U:ロー
ラノー とナイフとの水平距離および垂直距離 ',U.(- t- rL)
:ローラバーとナイフす くい面との拘束距離 ;d(-t-L'):





i,:ナ イフに加わる切削拭抗 を測定するための片持 梁型切削
抵抗 2分力測定装置 ;i':ナ イフ ;3 :試験片 固定装帯 ;′1
試験片 ;き･'.ス トレインゲージ '.(う'.送り自 :?∵ 狛簿テー
ブル ;15ノ:ローラバー ; 9::ローラハ-固定装置 ;Li(_)l:プー
リ ;1･:Vベ ル ト;131:軸受 ;1_:3･:ローラハ一回転のための
【HI転のためのモー タ ;⑪･'.ローラノー のLnl転数 を調整するた
めのスピー ドコン トローラ :1六二スラ イダ /ク





方式で固定 した｡このナイフ②に向って,試験片④ を一定速度で送 り込む方式で切削実験を行った (切
込量 tは10mm一定とした｡また,試験片送 り速度 f"･は138.7mm/mln一定とした)｡
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即ち,切削方向に平行なR(K,の水平分力FH(K,および垂直なR(K)の垂直分力Fv(冗,が,切削実
験装置の片持梁型支持アーム(丑に貼付されたストレインゲージ(彰より測定される (図 1参照)｡




95℃で4時間煮沸 したのち,冷水中に浸漬 し,沈んだ状態で実験開始まで保存 し,実験に
あたっては,飽水状態で供試 した｡なお,気乾状態 (含水率15.8%)における同材原木心
材部の容積重の平均は0.47g/cnfであった｡
3.実験 結 果 お よび 考 察
切削抵抗の水平分力凡(K)および垂直分力Fv(K,*2の測定結果を,ローラバーの直径Dごと
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図 3 rtの変化に伴う水平分力FIK の変動
の RD型ローラノー ;r:試験片送 り速度fuに付するローラバーの外周速度f{の比 (rを駆動速度比 と呼
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図4 rtの変化に伴う垂直分力FIKの変動
r-0.5,r-1.0および r-1,5の RD型ローラバー ;D,rtお よびh:図 1参照
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さらには最大負荷位置 Ltを大 きくすることができるが,これらの大 きさの増加に伴い,切
削抵抗はいずれの分力の場合も増加する｡ しか し,Ltを著 しく大 きくすると (即ち,Lt>
hとなる場合には),一次圧縮量 dを基準 としたバーとナイフとの垂直距離 t)よりも二次圧
縮量 rtを基準 としたバーとナイフとの拘束距離 utの方が小 さくなる｡ バーの逃げ面とナイ
フす くい面との両面 と,これらに接触する単板 との喰い付 きの程度が著 しく大 きくなり,い






ローラバーの直径 βや回転方式 [回転固定型 (RR型),自由回転型 (RF型)および駆動
回転型 (RD型)]を変えたローラバーを用い,一次圧縮量 dを1.0mm一定として二次圧縮量
rtを変化させた10m厚 さの単板切削実験を行い (図 1,図2),それらのバーの変化に伴う
切削抵抗 2分力の変化の傾向を明らかにした｡
得られた結果は,つぎのように要約できる｡
(1) 回転方式やDの大きさに拘 らず, rt≧0の範囲で rtを増加させると,ナイフに加わる
切削抵抗の水平分力 凡 .K),垂直分力 F v(K)は増加傾向を示し,それらの増加の程度も大きかっ
た (Fv(K-よりもFl(K,の万が顕著に現れた)(図3,図4)｡
(2) F II{K, F v(K,は,いずれのDの場合 もRR型ローラバーの場合に大 きい値を示 し,駆動
速度比 r-0.5のRD型ローラバー,r-1.5のRD型ローラバー,r-1.0のRD型ローラバー
の順に小さくなり,RF型ローラバーの場合に最 も小さい値を示 した｡回転方式が起因して,
㍗-0.5のRD型ローラバーはRR型ローラバーに,また,㍗-1.0のRD型ローラバーはRF
型ローラバーに,それぞれ類似 した (図3,図4)｡
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